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削材や工具に加わる力 (被削材に加わる力を "切削力" といい,工具に加わる力を "切削




'前報 ｢単板剥ぎ取 り機械に関する研究 (XXVII)StudiesonVeneerCutingMachine(XXVII)｣は,長崎大学教育学部紀要
一自然科学- 第72号 11-15 (2()05.3)に掲載｡
18 杉 山
































度を138mm/血 一定にして切削を行った｡なお,単板の傾斜二次元切削 (スライサを対象)においても,一般の二次元切削 (ベニヤレー
スを対象)と同様に,プレッシャバーの役割は重要であるが,今回は,バーを作用させない場合についての検討を行うO
供試材には,フィリピンミンダナオ島西海岸産のタンギール (Shoredpoly申ermaMerr.) の心材部を用いた｡同材から,切削面が
追まさ目となる四方まき木取りの角材 (その幅,即ち,被削材の長軸の長さ60-70mm)を採取し,1切削条件各 7個 (実験繰返し数)







































記号は前報参照)に働 く切削応力分布と摩擦係数を求めたが,この場合,実際の切削に関係した切れ刃線の長さ (切れ刃線切削幅 b｡)
で除して,切削力の各分力とした方が好都合である｡これを考慮に入れて,以下では,とくに断りのない限り,切削力の分力や合力は,
∂｡で除した値で表す｡
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(1)単板の流出角 qcは,近似的にiに等しいことが,種々の切込量 tnの場合で明らかとなった (既報
Fig.5(a)参照2)0iの増加に伴う切削力の変化の傾向を明らかにした (Fig.2およびFig.4)0
(2)上記の切削力 (切れ刃線切削幅 b｡当たりの力)は,いずれもtnの増加に伴い,指数関数的な増加





を示すが,iキ Oo(傾斜送り二次元切削)の場合には,非対称のミニマムカーブを描 く傾向 (iの大きさに
よって,その様相が異なる｡)を示した (Fig.6)0
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